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Abstract of DE1 9723306 

The grinding or polishing device (2) is used to finish the end face (23) of the slab. It has a 
revolving finishing belt (5) which is swivelled about an axis (11) parallel to the longitudinal 
extension (24) of the end face so that at any one time only a partial area of the end face is being 
ground or polished. The end face is preferably contacted linearly by the finishing belt which can 
be displaced at right-angles to its running direction (9). The belt is held displaceable vertically (14) 
about its width. The slab can be pressed against the belt by its own weight or by friction 
connection with a drive and can be supported on rollers (17). 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Schteifen oder Potieren von Stirnflachen plattenforrniger Korper 

@ Eine Vorrichtung (1) zum Schleifen oder Polieren von 
Stirnflachen (23) plattenforrniger Korper (4) besteht aus 
einer Schleif- oder Poliervorrichtung (2) und einer Zufuhr- 
einrichtung (3). Die Schleif- oder Poliervorrichtung (2) 
weist ein Bearbeitungsband (5) auf, das um eine 
Schwenkachse (11), die zur Langskante (24) der Stirnfla- 
che (23) parallel ausgerichtet ist, schwenkbar gehalten ist. 
Zusatzlich ist das Bearbeitungsband (5) in vertikaler Rich- 
tung (14) um etwa seine Breite verschiebbar gehalten. Zur 
Zufuhrung der plattenformigen Korper (4) zum Bearbei- 
tungsband (5) ist dieser auf Stutzrollen (17) abgestutzt, 
di eine zum Bearbeitungsband (5) und zu seitlichen Fuh- 
rungsrollen (19) geneigte Stutzebene (e) bilden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Schleifen bzw. Polieren von Stirnflachen piattenforrni- 
ger Korper gemaB dem Oberbegriff des Paten tanspruchs 1 
bzw. 7. 

Aus der Praxis ist es aus rationalen Griinden weitgehend 
bekannt, kurze Slirnseiten plattenfonniger Korper mil einer 
Lange von bis zu 0,4 in Lange mit handgefiihrten Schleif- 
maschincn zu bearbeiten. Diese Schleif maschinen weisen 
einen Schleifteller auf, der eine rotierende Bewegung aus- 
fuhrt. Diese Bearbeitung der Stirnflachen erf order! einen ho- 
hen personellen Aufwand, wobei sich zusatzlich ungiinstige 
Arbeitsbedingungen durch Staub bzw. Feuchtigkeil, ungun- 
stige Korperhaltung und Larm ergeben und die bearbeitete 
Flache sehr individuell behandelt ist. 

Es ist weiterhin bekannt, diese manuellen Bewegungsab- 
laufc der Arbcitskraftc inittcls Robotcr nachzuvollzichcn. 
die ebenfalls mi t rotierende n Schleiftellern arbeiten. Dies ist 
jedoch besonders kostenintensiv, wobei die Qualitat der be- 
arbeiteten Stirnflachen schlechter ist als bei inanueller Bear- 
beitung. 

Zur Bearbeitung langer Stirnflachen mit mehr als 0,5 in 
Kantenlange werden Kanten-Schleifmaschinen eingesetzt, 
die eine Aneinanderreihung von mehreren Motoren aufwei- 
sen, die Schleifteller in Drehung versetzen. Diese Anord- 
nung wird relativ zum zu bearbeitenden Werkstiick bewegt, 
so daB auf diese Weise die gesamte Stirnflache bearbeitet 
werden kann. Derartige Vorrichtungen sind jedoch bei kur- 
ze n Stirnflachen unwirtschafdich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens 
zu schaffen, bei dem auch Stirnflachen mit kurzer Kanten- 
Lange von weniger als 0,5 m wirtschaftlich mit geringem 
Zeit- und Personalaufwand hergestellt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Verfah- 
ren sschritte des Paten tanspruchs 1 bzw. die Merkmale des 
Patentanspruchs 7 gelost. 

Bei diesem Verfahren wird die Stirnflache von einem um- 
iaufenden Schleif- oder Polierband bearbeitet. Gegenuber 
Schleiftellern, die iiber die Lange der Stirnflache gesehen, 
nur einen kleinen Ausschnitt bearbeiten konnen, bietet die- 
ses Verfahren den Vorteil, daB die Schleifvorrichtung nicht 
entlang der Langserstreckung der Stirnflache bewegt wer- 
den muB, um die gesamte Stirnflache bearbeiten zu konnen. 
Dadurch wird die Bearbeitungszeit erheblich reduziert, was 
sich guns tig auf die Wirtschaftlichkeit dieses Verfahrens 
auswirkt. Insbesondere bei der Bearbeitung von harten Fla- 
chen kann jedoch eine flachige Bearbeitung der Stirnflache 
zu einer erheblichen Erwarmung des plattenformigen Kor- 
pers und des Bearbeitungsbandes fiihren. Dies ergibt zum 
einen eine Verschlechterung der Oberflachenqualitat der 
Stirnflache und zum anderen eine betrachtliche Verringe- 
rung der Lebensdauer des Bearbeitungsbandes. Um diese 
Nachteile zu vermeiden, wird zumindest das umlaufende 
Bearbeitungsband, vorzugsweise die Schleif- oder Polier- 
vorrichtung, um eine zur Langserstreckung der Stirnflache 
parallele Achse verschwenkt. Hierdurch wird erreicht, daB 
das Bearbeitungsband iiber die Hone des plattenformigen 
Korpers, also iiber die Breite der Stirnflache gesehen, nur 
noch in einem kleinen Teiibereich an der Stirnflache anliegt, 
wobei die Stirnflache entsprechend dieser Schwenkung des 
Bearbeitungsbandes gerundet wird. Die Bearbeitungsflache 
an der Stirnflache entspricht daher zu jedem Zeitpunkt ei- 
nem schmalcn, iiber die gesamte Lange der Stirnflache rci- 
chenden Rechteck, das sich ggf. zu einer Linie reduziert. 
Durch diese MaBnahme wird erreicht, daB die Bearbeitungs- 
flache und das Bearbeitungsband ausreichend gekiihlt wird. 



so daB eine Beeintrachtigung der Oberflachenqualitat ausge- 
schlossen ist. Insbesondere, wenn der Schwenkwinkel des 
Bearbeitungsbandes entsprechend klein gewahlt wird, spielt 
die entstehenrte Wolbung der Stirnflache des plattenformi- 
5 gen Korpers ini allgemeinen keine Rolle. 

Eine besonders giinstige Kuhlwirkung erreicht man, 
wenn das Bearbeitungsband die Stirnflache gemaB An- 
spruch 2 hochstens linienformig beriihrt. Dadurch ergibt 
sich eine optimale Oberflachenqualitat der Stirnflache, was 

10 insbesondere bei der Herstellung von Trittstufen oder Fen- 
sterbanken aus Stein von Bedeutung ist. 

Eine begrenzte Verschwenkung des Bearbeitungsbandes 
gemaB Anspruch 3 sorgt dafiir, daB sich die Wolbung der 
Stirnflache aufgrund der Bearbeitung in vorgegebenen 

15 Grenzen halt. Vorzugsweise wird die Verschwenkung des 
Bearbeitungsbandes auf ±5° bis ±20° begrenzt, so daB die 
Wolbung der Stirnflache kaum auffallL Als guter Kompro- 
miB zwischen Wolbung und ausrcichcndcr Kiihlung der 
Stirnflache wahrend der Bearbeitung hat sich ein Schwenk- 

20 winkel von ±10° herausgestellt. Selbstverstandlich kann der 
Schwenkwinkel des Bearbeitungsbandes gegenuber diesen 
Werten auch betrachtlich erhoht werden, wenn eine stark ge- 
woibte Stirnflache aus optischen Grunden gewiinscht ist. 
Eine kontinuierliche Verschwenkung des Bearbeitungsban- 

25 des sorgt fiir cine gleichmaBige Bearbeitung der Stirnflache 
iiber deren gesamte Breite, was sich wiederuni vorteilhaft 
auf die Oberflachenqualitat auswirkt. 

Zur besseren Ausnutzung des Bearbeitungsbandes wird 
dieses gemaB Anspruch 4 senkrecht zu dessen Laufrichtung 

30 verschoben. Damit konnen handelsubliche Bearbeitungs- 
bander, die ini allgemeinen wesendich breiter als die Breite 
der zu bearbeitenden Stirnflachen sind, fur dieses Verfahren 
vorteilhaft genutzt werden. Durch die Verschiebung des Be- 
arbeitungsbandes wird auch unter diesen Umstanden eine 

35 gleichmaBige Abnutzung des Bearbeitungsbandes iiber des- 
sen Breite gesehen erreicht, so daB es insgesamt langer ein- 
gesetzt werden kann. 

Vorzugsweise wird das Bearbeitungsband gemaB An- 
spruch 5 um dessen Breite abziiglich der Stimflachenhohe 

40 verschoben, so daB es iiber seine gesamte Breite genutzt 
wird. Dies gewahrleistet einen optimaien Einsatz des Bear- 
beitungsbandes. Vorzugsweise erfolgt die Verschiebung des 
Bearbeitungsbandes kontinuierlich, was eine gleichmaBige 
Bearbeitungswirkung des Bearbeitungsbandes iiber den ge- 

45 samten Verschiebebereich gewahrleistet. 

Durch die MaBnahme gemaB Anspruch 6 wird erreicht, 
daB der pLattenformige Korper mit stets konstanter Kraft ge- 
gen das Bearbeitungsband gedriickt wird. Wahrend der Ver- 
schwenkung des Bearbeitungsbandes wird daher der plat- 

50 tenformige Korper eine auf das Bearbeitungsband zu- bzw. 
von ihm weggerichlete osziilierende Bewegung ausfuhren, 
so daB die mit der Schwenkbewegung des Bearbeitungsban- 
des zusammenhangende ax i ale Bandverschiebung vom plat- 
tenformigen Korper ausgeglichen wird. Dies ergibt den Vor- 

55 teil, daB das Bearbeitungsband zwar um einen betrachtli- 
chen Schwenkwinkel von beispiels weise ±10° geschwenkt 
werden kann, die damit verbundene Wolbung der Stirnfla- 
che des plattenformigen Korpers jedoch wesendich geringer 
ausfallt. Insbesondere wird hierdurch erreicht. daB die Stirn- 

60 flache im Bereich ihrer oberen und unteren Kante starker be- 
arbeitet wird als im mittleren Bereich. Dies fuhrt daher dazu, 
daB die Kante n der Stirnflache gerundet werden, wahrend 
der mittlere Bereich der Stirnflache nahezu eben bleibt. Die 
Ausnutzung des Eigengewichts des plauenfbrmigen Kor- 

65 pcrs ergibt dabci cincn besonders cinfachen und damit ko- 
stengiinstigen Aufbau der Bearbeitungsvorrichtung. Dem- 
gegeniiber bietet ein reibschlussiger Antrieb den Vorteil, daB 
die Andruckkraft des plattenformigen Korpers gegen das 
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Bearbeiiungsband unabhangig von auBeren Einflussen wie 
beispielsweise deni Eigengewichl des plattenformigen Kor- 
pers is i. 

Zur Durchfuhrung dieses Verfahrens hat. sich die Vorrich- 
tung getnaB Anspruch 7 bewahrt. Sie weist ein umlaufendes 5 
Schlcif- odcr Polierband auf; das durch einen Antrieb eine 
begren/.ic Schwenkbewegung urn eine parallel zur Langser- 
sireckung dcr Stirnrlache ausgerichiele Achse erfahrt. Es 
spiel i dabei kcine Rolle, ob die Schleif- oder Poliervorrich- 
lung als ganzes cxler lediglich deren Bearbeitungsband ver- to 
schwenkt wird. Das Bearbeitungsband wird vorzugsweise 
uni einen Winkel von ±10° verschwenku um eine moglichst 
gleichmaBige Bearbeitung der Slirnflache zu gewahrleisten. 
Da mil dicser Vorrichtung die Slirnflache zu jedem Zeit- 
punkt uber ihre gesamte Lange bearbeitet wird, reduziert 15 
sich die Bearbeitungsdauer, so daB diese Vorrichtung auch 
zur BearbeiLung von Stirnseiten mil weniger als 0,5 rn 
Lange wirtschaftlich cingesctzt werden kann. Zur Erzcu- 
gung der Schwenkbewegung kommt beispielsweise ein pe- 
riodisch angesteuerter Stellantrieb, wie ein Hydraulikzylin- 20 
der oder Servo-Motor in Frage. Alternativ konnte auch ein 
Drehantrieb eingesetzt werden, der uber ein Kurbel- oder 
Nockengetriebe die Schwenkbewegung erzeugt. 

Eine vorteilhafte Weiterentwicklung dieser Vorrichtung 
gehL aus Anspruch 8 hervur. Demnach isl die Schleif- oder 25 
Polier vorrichtung entlang einer Fuhrung verschiebbar ge- 
halten und steht mit einem Antrieb in Wirkverbindung. 
Hierdurch wird die Schleif- oder Poliervorrichtung vorzugs- 
weise periodisch senkrecht zur Bandiaufrichtung verscho- 
ben, uni das Bearbeitungsband moglichst uber die gesamte 30 
Breite auszunutzen. Dies gestattet einen wirtschaftlicheren 
Einsatz von handelsiiblichen Bearbeitungsbandern, die im 
allgenieinen erheblich breiler sind als die zu bearbeitenden 
Stirnflachen, da das Bearbeitungsband eine erheblich ver- 
iangerte Standzeit aufweist. Eine Abstutzung der Schleif- 35 
oder Poliervorrichtung in einer Fuhrung ergibt ein beson- 
ders prazises Verschieben der Schleif- oder Poliervorrich- 
tung, die unerwunschte Schwenk- oder Verschiebebewegun- 
gen senkrecht zur Fuhrung ausschlieBt. Dies ist zur Erzie- 
lung einer gleichmaBig hohen Oberflachengute der zu bear- 40 
beitenden Slirnflache wichtig. Als Antrieb zur Erzeugung 
der Verschiebebewegung kommt wiederum ein angesteuer- 
ter Stellantrieb oder ein uber ein Kurbel- oder Nockenge- 
triebe an der Schleif- oder Poliervorrichtung angreifender 
Drehantrieb in Frage. 45 

Die Ausbildung des Antriebs als Drehantrieb mit einem 
nachgeordneten Gelriebe gemaB Anspruch 9 ist besonders 
gunstig, da Drehantriebe in Form von Elektro- oder Hydrau- 
likmotoren in einer Vielzahl von Ausfuhrungsformen ko- 
stengiinstig verfugbar sind. Dabei kann der Drehantrieb sehr 50 
genau an den jeweiligen Anwendungszweck angepaBt wer- 
den. Als Umsetzgetriebe kommt beispielsweise ein Kurbel- 
oder Nockentrieb in Frage, durch das wesentlich niedrigere 
Periodendauern der oszillierenden Bewegung erreicht wer- 
den konnen als mit Servo- Motoren. Zusatzlich bietet der 55 
Drehantrieb mit dem Getriebe den Vbrteil, daB der Antrieb 
in diesem Fall besonders einfach angesleuert werden kann. 
Wird beispielsweise als Drehantrieb ein Elektromotor ein- 
gesetzt, so wird dieser lediglich mit einer konstanten Span- 
nung versorgt, worauf dieser die Drehbewegung erzeugt. 60 
Eventuell konnte auch eine einfache Drehzahlregelung vor- 
gesehen sein. Es ist daher nicht erforderlich, den Antrieb 
umzusteuern, wie dies im Falle eines Servo-Motors erfor- 
derlich ware, um eine oszillierende Bewegung zu erzeugen. 

Eine vorteilhafte Zufuhrung dcr zu bearbeitenden plattcn- 65 
fonnigen Korper zuni umiaufenden Bearbeitungsband er- 
gibt sich aus Anspruch 10. Der plauenformige Korper wird 
dabei einfach auf die drehbaren Stiitzrollen aufgelegt, so daB 
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er reibungsann senkrecht zu den Stiiizrollenachsen bewegt 
werden kann. Um einen von Reibungseinflussen im wesent- 
lichen unabhangigen AnpreBdruck der Stimflache am Bear- 
beitungsband zu gewahrleisten, sind die Stiitzrollen vor- 
zugsweise auf Walzlagem abgestutzt. Die Stutzrollen sind 
derart angeordnel, daB die Rolienachsen zueinander parallel 
sind und oberseitig eine gemeinsame Tangentialebene, die 
Stutzebene, fur den plattenformigen Korper besitzen. Diese 
Stutzebene ist dabei zum Bearbeitungsband bin nach unten 
geneigt, wobei der Neigungswinkel zur Horizontalen im Be- 
reich zwischen 1° und 5°, vorzugsweise um 3°, betragt. Auf- 
grund dieser Neigung der Stutzebene bewegt sich der plat- 
tenfbrrnige Korper aufgrund seines Eigengewichtes auf das 
Bearbeitungsband zu. Die Stutzrollen benotigen daher kei- 
nerlei Antrieb, da die auf das Bearbeitungsband hin gerich- 
tete Bewegung des plattenformigen Korpers ausschiieBlich 
durch dessen Eigengewichl erfolgt. Alternativ kdnnte auch 
mindestens cine, vorzugsweise allc Stiitzrollen angctricben 
sein, so daB die plattenformigen Korper rnittels ReibschluB 
mit der Stutzrolle bewegt werden. Dazu sind die Stutzrollen 
mit im Innendurchmesser groBeren Lagerbuchsen auf ange- 
triebenen Wellen von kleinerem Durchmesser gelagerL Die 
Stutzrolle oder zumindest ihre Lagerbuchse besteht aus 
Kunststoff. Durch die Belastung der Stutzrollen von den 
aufliegenden, zu bearbeitenden plalterloniiigen Korpern 
entsteht zwischen der Lagerbuchse der Stutzrolle und der 
angetriebenen Welle ReibschluB, wodurch die Stutzrollen 
die plattenformigen Korper gegen das Bearbeitungsband ge- 
fuhlvoll driicken. Dies bewirkt, daB die AnpreBkraft des 
plattenformigen Korpers auf das Bearbeitungsband stets 
gleich und weitgehend unabhangig vom Eigengewicht des 
plattenformigen Korpers bleibt. In jedem Fall fuhrt der plat- 
tenforniige Korper eine senkrecht zum Bearbeitungsband 
gerichtete oszillierende Bewegung aus, die die Schwenkbe- 
wegung des Bearbeitungsbandes zum Teil ausgleicht. Dies 
ergibt eine besonders giinstige Bearbeitung der Slirnflache, 
wobei insbesondere UnregelmaBigkeiten in der Oberfla- 
chengute als Folge eines ungleichmaBigen Schleifdrucks 
ausgeschlossen sind. 

Zur Gewahrleistung einer ausreichenden Seitenfiihrung 
des plattenformigen Korpers ist es gemaB Anspruch 1 1 vor- 
teilhaft, die von den Stutzrollen gebildete Stutzebene zu ei- 
nem Rollenende hin zu neigen. Hierbei hat sich ein Nei- 
gungswinkel zur Horizontalen von 1° bis 5° vorzugsweise 
3° bewahrt. Vorzugsweise befindet sich das hoherliegende 
Rollenende der Stutzrollen an der Seite, an der das Bearbei- 
tungsband auf den plattenformigen Korper zulauft, so daB 
das Bearbeitungsband eine zum tieferen Rollenende hin ge- 
richtete Kraft auf den plattenformigen Korper ausubt. Durch 
die Neigung der Stutzrollen wird der plattenforniige Korper 
gegen die Fuhrungsrollen gedruckt, was ggf. durch die 
Krafteinwirkung des Bearbeitungsbandes untersttitzt wird. 
Die Fuhrungsrollen erfassen dabei eine langsgerichtete Sei- 
tenflache des plattenformigen Korpers, so daB dieser ausrei- 
chend seitlich gefiihrt ist. Damit kann der plattenformige 
Korper insbesondere keine Schwenkbewegung um eine 
senkrecht zur Stutzebene liegende Achse ausfuhren, so daB 
ein EingrifY des Bearbeitungsbandes uber die gesamte 
Lange der Slirnflache gewahrleistet ist. Die Fuhrungsrollen 
sind vorzugsweise in Walzlagern abgestiitzt, um auch deren 
Reibungseinfliisse zu verringern. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren sowie die Vorrichtung 
zur Durchfuhrung dieses Verfahrens werden anhand der 
Zeichnung beispielhaft erlautert, ohne den Schutzumfang zu 
beschranken. 

Es zeigt: 

Fig, 1 eine raumliche Darstellung einer \bnichtung zum 
Schleifen bzw. Polieren von Stirnflachen plattenformiger 
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Korper und 

Fig. 2 eine Schnittdarslellung durch die Vorrichtung ge- 
maB Fig. 1 . 

Fine Vorrichtung 1 gemaB Fig. 1 bestehl im wesentlichen 
aus einer Schleif- oder Poliervorrichtung 2, der eine Zufiihr- 
einrichtung 3 fur plattenformige Korper 4 zugeordnet ist. 
Die Schleif- oder Poliervorrichtung 2 weist ein endlos aus- 
gebildetes Bearbeitungsband 5 auf; das zwischen zwei dreh- 
bar abgestiitzten Rollen 6 unter Spannung gehalten ist. 
Beide Rollen 6 sind in einem Rahmen 7 abgestiitzt, wobei 
eine der beiden Rollen 6 durch einen Drehantrieb 8 in Form 
eines Elektromotors angetrieben ist. Dieser Drehantrieb 8 
treibi das Bearbeitungsband 5 mittelbar iiber die Rollen 6 in 
Laufrichtung 9 an. 

Der Rahmen 7 der Schleif- oder Poliervorrichtung 2 ist an 
einem Gestell 10 urn eine Schwenkachse 11 in Richtung 12 
begrenzt schwenkbar gehalten. Zusatzlich ist der Rahmen 7 
cntlang cincr Fiihrung 13 am Gestell 10 in vcrtikalcr Rich- 
tung 14 verschiebbar abgestiitzt. 

Die Zufuhreinrichtung 3 fur die plattenfbrmigen Korper 4 
ist tischartig aufgebaut und besteht aus einem Rahmen 15, 
der mit Beinen 16 am Boden abgestutzt ist. Am Rahmen 15 
sind nicht dargestellte Walzlager vorzugsweise Kugellager 
gehalten, in denen StiitzroUen 17 frei drehbar abgestutzt 
sind. Die StiitzroUen 17 weisen Achsen 18 auf, die horizon- 
tal und parallel zueinander ausgerichtet sind. Die StiitzroUen 
17 besitzen alle den gleichen AuBendurchmesser und ihre 
Achsen 18 liegen in einer gemeinsamen Ebene, so daB die 
StiitzroUen 17 eine gemeinsame oberseidge Tangential- 
ebene e aufweisen. Diese Tangentialebene 8 ist gleichzeitig 
die Stutzebene e zur Abstiitzung des plattenfbrmigen Kor- 
pers 4. 

Diese Stutzebene e ist in einer senkrecht zum Bearbei- 
tungsband 5 ausgerichteten Vertikalebene gegeniiber der 
Horizontalen um einen Neigungswinkel a geneigt, wobei 
der tiefste Punkt der Stutzebene e unmittelbar vor dem Bear- 
beitungsband 5 der Schleif- und Poliervorrichtung 2 Uegt. 
ZusatzUch schlieBt die Stutzebene e auch parallel zum Bear- 
beitungsband 5 mit der Horizontalen einen Neigungswinkel 
P ein. An der beziiglich des Neigungswinkeis P tiefsten Li- 
nie der Stutzebene e sind am Rahmen 15 FiihrungsroUen 19 
vorgesehen, deren Achsen 20 im rechten Winkel zu den 
Achsen 18 der StiitzroUen 17 ausgerichtet sind. Durch die 
Neigung der Stutzebene e um den Neigungswinkel a wird 
erreicht, daB der plattenformige Korper durch sein Eigenge- 
wicht reibungsarm in Richtung 21 auf das Bearbeitungsband 
zubewegt wird und gleichzeitig in Richtung der Kraft 22 auf 
die FUhrungsroUen 19 gedrtickt wird. Damit wird die zu be- 
arbeitende Stimflache 23 des platterforrnigen Korpers 4 nut 
konstanter Kraft gegen das Bearbeitungsband 5 gedriickt. 
Somit wird die von der Schwenkbewegung 12 des Bearbei- 
tungsbandes 5 hervorgerufene Verschiebung des Bearbei- 
tungsbandes 5 durch eine gleichgerichtete Bewegung des 
plattenfbrmigen Korpers 4 in bzw. gegen die Richtung 21 
ausgeglichen. Dies gewahrleistet eine gieichmafiige Bear- 
beitung der Stimflache 23 des plattenfbrmigen Korpers 4 
iiber dessen gesamte Breite, wobei Oberflachenverschlech- 
terungen aufgrund zu hoher Bearbeitungstemperaturen 
durch die Unienhafte Bearbeitung mit dem sich verschwen- 
kenden Bearbeitungsband 5 ausgesch lessen sind. Altemativ 
oder zusatzlich zur Neigung der Stutzebene e konnen die 
StiitzroUen 17 auch rnittels eines nicht dargestellten Drehan- 
triebs angetrieben sein, wobei der Antrieb bevorzugt durch 
den ReibschluB zwischen angetriebener WeUe und mit Uber- 
groBcm Durchmcsscr auf der WcUc frcigchaltcncr Stutzrollc 
und nur Gewichtsbelastung gegeben ist. 

Die Neigung der Stutzebene e um den Neigungswinkel 0 
ergibt zusammen mit den FiihrungsroUen 19 eine ausrei- 



chende Seitenftihrung des platterforrnigen Korpers 4, so daB 
die Langskante 24 der Stimflache 23 des platterforrnigen 
Korpers 4 stets parallel zur Schwenkachse 11 des Bearbei- 
tungsbandes 5 ausgerichtet ist. Dies gewahrleisteu daB zu 

5 jedem Zeitpunkt die Stimflache 23 entlang einer parallel zur 
Langskante 24 verlaufenden Linie iiber deren gesamten 
Lange bearbeitet wird. 

Der weitere Aufbau der Vorrichtung 1 wird anhand der 
Schnittdarstellung gemaB Fig. 2 erlaulert. Das umlaufende 

to Bearbeitungsband 5 wird von den RoUen 6 gehalten, von de- 
nen eine rnittels des Drehantriebs 8 angetrieben ist. Die Rol- 
len 6 und der Drehantrieb 8 sind am Rahmen 7 abgestutzt, 
wobei der Rahmen 7 am GesteU 10 gehalten ist. Das Gestell 
10 wird von zwei Saulen gebildet, die jeweils eine zur 

15 Schleif- oder Poliervorrichtung 2 weisende Fiihrung 13 auf- 
weisen, in der jeweils ein Schlitten 25 in vertikaler Richtung 
14 verschiebbar gehalten ist. Die Fiihrung 13 ist vorzugs- 
weise als Schwalbcnschwanzfuhrung ausgcbildct, wobei al- 
ternativ auch andere Ausfuhrungsformen wie beispielsweise 

20 eine T-Nut in Frage kommt. Die Abstiitzung des Schlittens 
25 an der Fiihrung 13 kann im Gegensatz zur Darstellung 
gemaB Fig. 2 zur Verringerung der Reibung auch rnittels 
Walzlager erfolgen. 

Um eine Verschiebung 14 der Schleif- oder Poliervorrich- 

25 tung 2 zu erzeugen, stehen die Schlitten 25 iiber jeweils ein 
Kurbelgetriebe 26 mit einem gemeinsamen Drehantrieb 27 
in Wirkverbindung. Der Drehantrieb 27 treibt iiber ein Ge- 
triebe 28 eine Kurbelwelle 29 zur Drehung an. Diese Kur- 
belwelle 29 besitzt im Bereich beider Enden jeweils eine 

30 Kurbel 30, an der ein Pleuel 31 angreift. Das Gegenende des 
Pleuels 31 treibt einen am SchUtten 25 abgestiitzten Wellen- 
stummel 32 an. Das auf diese Weise gebildete Kurbelge- 
triebe 26 setzt die Drehbewegung der Kurbel weUe 29 in eine 
Schiebebewegung 14 der SchUtten 25 um. Durch den An- 

35 trieb beider SchUtten 25 iiber jeweils ein Kurbelgetriebe 26 
von einer gemeinsamen Kurbelwelle 29 wird sichergesteUt, 
daB sich beide Schlitten 25 stets synchron zueinander bewe- 
gen, so daB ein Verkanten der SchUtten 25 in den Fuhrungen 
13 ausgeschlossen ist. Die vom Kurbelgetriebe 26 erzeugte 

40 Schiebebewegung 14 der Schlitten 25 ist dabei derart be- 
messen, daB das Bearbeitungsband 5 walirend einer vollen 
Umdrehung der Kurbelwelle 29 nahezu iiber dessen ge- 
samte Breite bewegt wird. Dies erlaubt eine gleichmaBige 
Ausnutzung des Bearbeitungsbandes 5 iiber dessen Gesamt- 

45 breite, was die Standzeit des Bearbeitungsbandes 5 verbes- 
sert. Dies erhoht damit gleichzeitig auch die Wirtschaftlich- 
keit des Schleif- bzw. Poliervorgangs. 

Um gleichzeitig mit der Verschiebung eine Verschwen- 
kung der Schleif- oder Pohervorrichtung um die Schwenk- 

50 achse 11 zu ermoglichen, ist der Rahmen 7 iiber jeweils ein 
Drehlager 33 an jeweils einem der Schlitten 25 drehbar ab- 
gestiitzt. Zur Verringerung der von den Drehlagern 33 her- 
vorgerufenen Reibung kann dieses ggf . als Walzlager ausge- 
bildet sein. Zur Erzeugung der Schwenkbewegung ist ein 

55 weiterer, an einem der Schlitten 25 abgestiitzter Drehantrieb 
34 vorgesehen, der vorzugsweise als Getriebemotor ausge- 
bildet ist. Die Drehzahl dieses Getriebemotors 34 ist dabei 
auf die gewiinschte Frequenz der Schwenkbewegung der 
Schleif- oder Poliervorrichtung abgestimmt. Der Drehan- 

60 trieb 34 ist iiber ein weiteres Kurbelgetriebe 35 mit dem 
Rahmen 7 der Schleif- oder Poliervorrichtung 2 verbunden. 
* Dieses Kurbelgetriebe 35 wird von einer vom Drehantrieb 
34 angetriebenen Kurbel 36 gebildet, das iiber ein Pleuel 37 
an einem am Rahmen 7 abgestiitzten WeUenstummel 38 an- 

65 grcift. Die Kurbel 36 und die Lagc des Wcllcnstummcls 38 
relativ zur Schwenkachse 11 sind dabei derart aufeinander 
abgestimmt, daB der Drehantrieb 34 eine Schwenkbewe- 
gung der Schleif- oder PoUervorrichtung 2 um einen Winkel 
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von ±10° erzeugt. 



Bezugszeichenliste 



1 Vorrichuing 

2 Schleif- oder Poliervorrichtung 

3 Zufuhreinrichtung 

4 plattenformiger Korper 

5 Bearbeitungsband 

6 Rollc 

7 Rahmen 

8 Drehanlrieb 

9 Laufrichtung 

10 Gestell 

11 Schwenkachse 

13 FQhrung 

14 Verschieberichtung 

15 Rahmen 

16 Bein 

17 Stutzrolle 

18 Achse 

19 FiihrungsroLle 

20 Achse 

21 Bewegungsrichtung des plattenformigen Korpers 

22 Fiihrungskraft des plattenformigen Korpers 

23 Stimflache des plattenformigen Korpers 

24 Langskante der Stimflache 

25 Schlitten 

26 Kurbelgetriebe 

27 Drehantrieb 

28 Getriebe 

29 Kurbelwelle 

30 Kurbel 

31 Pleuel 

32 Wellenstummel 

33 Drehlager 

34 Drehantrieb 

35 Kurbelgetriebe 

36 Kurbel 

37 Pleuel 

38 Wellenstummel 

a Neigungswinkel senkrecht zum Bearbeitungsband 
P Neigungswinkel parallel zum Bearbeitungsband 
e Stutzebene 

Patentanspriiche 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



1. Verfahren zum Schleifen oder Polieren von Stirnfla- 
chen (23) plattenformiger Korper (4), vorzugsweise 
aus hartem Material wie Stein, Beton oder Keramik, 50 
bei dem die Stimflache (23) von einer Schleif- oder Po- 
liervorrichtung (2) bearbeitet wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schleif- oder Poliervorrichtung (2) 
ein umlaufendes Bearbeitungsband (5) aufweist, das 
urn eine zur Langserstreckung (24) der Stirnrlache (23) 55 
parallele Achse (11) verschwenkt wird, so daB zu je- 
dem Zeitpunkt nur ein Teilbereich der Stimflache (23) 
geschliffen oder poliert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Stimflache (23) voni Bearbeitungsband (5) 60 
hochstens hnienformig beriihrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verschwenkung (12) des Bearbei- 
tungsbandes (5) begrenzt, vorzugsweise konunuierlich 
crfolgt. 65 

4. Verfahren nach mindestens einein der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Bearbeitungs- 
band (5) senkrecht zu dessen Laufrichtung (9) verscho- 



ben wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Verschiebung (14) des Bearbeitungsbandes 
(5) um etwa dessen Breite abzuglich der Srimflachen- 
hohe vorzugsweise kontinuierlich erfolgt. 

6. Verfahren nach mindestens einein der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet. daB der plattenfomrige 
Korper (4) durch sein Eigengewicht und/oder durch 
reibschlussige Verbindung mil einem Antrieb gegen 
das Bearbeitungsband (5) gedriickt wird. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
mindestens einem der Anspruche 1 bis 6. wobei die 
Vorrichtung (1) eine Schleif- oder Poliervorrichtung 
(2) aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die Schleif- 
oder Poliervorrichtung (2) ein umlaufendes Bearbei- 
tungsband (5) aufweist, um eine parallel zur Langser- 
streckung (24) der Stimflache (23) ausgerichtete Achse 
(11) schwenkbar gchaltcn isl und mit cincm cine bc- 
grenzte Schwenkbewegung (12) des Bearbeitungsban- 
des (5) erzeugenden Antrieb (34) in Wirkverbindung 
steht. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schleif- oder Poliervorrichtung (2) 
enllang einer senkrecht zur Bandlaufrichtung (9) aus- 
gerichleten Fuhrung (13) verschiebbar gehalten ist und 
mit einem eine Verschiebung (14) des Bearbeitungs- 
bandes (5) erzeugenden Antrieb (27) in Wirkverbin- 
dung steht. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens einer der Antriebe (27, 
34) ein Drehantrieb (27, 34) ist, der mit mindestens ei- 
nem seine Drehbewegung in eine Schwenk- (12) und/ 
oder Schiebebewegung (14) umselzenden Getriebe 
(26, 35) in Wirkverbindung steht. 

10. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspru- 
che 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrich- 
tung (1) mehrere drehbare Stutzrollen (17) aufweist, 
die fur den plattenformigen Korper (4) eine Stutzebene 
(e) bilden, wobei zur Zufuhrung der plattenformigen 
Korper (4) zum Bearbeitungsband (5) die Stutzebene 
(£) nach unten geneigt und/oder mindestens eine der 
Stutzrollen (17) zur Drehung angetrieben ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die von den Stutzrollen (17) gebildete 
Stutzebene (e) zu einem Rollenende hin geneigt ist, 
und am lieferliegenden Rollenende zur seitlichen Fuh- 
rung der plattenformigen Korper (4) Fuhrungsrollen 
(19) vorgesehen sind, deren Achsen (20) zu den Ach- 
sen (18) der Stutzrollen (17) in etwa rechtwinkelig aus- 
gerichtel sind. 
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